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Abstract (en)
Wire discharge machining appts. which imposes a voltage across and injects machining fluid between work and a wire includes an input unit, e.g.
a keyboard, for setting data, e.g. the machined material and wire radius etc., for determining machining conditions, a calculating section which
uses input data indicating distance of upper and lower machining fluid nozzles from the work to calculate the pressure of fluid from these nozzles, a
memory storing standard machining conditions, and a unit which supplies machining conditions input to a machining power source, and varies the
standard machining conditions supplied from the memory depending on the pressures calculated by the calculating section.

Abstract (fr)
Unité d'usinage par I'application d'une tension entre une piéce a usiner et un fil métallique, avec écoulement d'un liquide d'usinage dans l'interstice
entre la piéce a usiner et le fil. Lorsqu'il est difficile d'amener I'ajutage suffisamment prés de la surface de la piéce a usiner, la pression du liquide
dans l'ajutage est calculée a partir de la hauteur de I'ajutage, de maniéere a faire varier les conditions standard d'usinage en fonction de la pression
du liquide dans I'ajutage pour déterminer automatiquement les conditions optimales d'usinage. Des conditions d'usinage (M, T, r) sont entrées a
partir d'un organe d'entrée (1) et des conditions d'usinage (Vo, Tono, Toff) d'une unité d'usinage a fil de coupe par décharge électrique standard
sont sélectionnées dans une mémoire (3) de conditions d'usinage. Les pressions (Pu, PL) du liquide dans I'ajutage sont calculées par des organes
de calcul (2) a partir des hauteurs (lu, IL) de I'ajutage, provenant de I'organe d'entrée (1). Un organe (4) faisant varier les conditions d'usinage
indique a la source de puissance d'usinage (5) les conditions d'usinage (V, Ton, Toffo) obtenues en faisant varier les conditions d'usinage standard
a partir des pressions (Pu, PL) du liquide dans I'ajutage, ce qui permet dans la pratique d'exécuter l'usinage dans des conditions modifiées.
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